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Manufactoring process of a plastic article reinforced in the three 
dimensions and articles thus produced. 



The present invention refers to a plastic article like with its manufactoring process and aims, particularly, a 
manufactoring process of a plastic article obtained starting from a of the same sheet material in which one provides 
this article of a surfacing surrounding it and communicating a directional reinforcement to him. 



In accordance with the present invention, one conceived a manufactoring process of a plastic article reinforced in 
three dimensions, obtained starting from a of the same sheet material substantially not polymerized, reinforced by 
continuous and substantially parallel fibres, this process being characterized by the fact that a portion of the aforesaid 
sheet is divided and folded in order to constitute an envelope of surface for this object; the aforesaid envelope is 
placed in a mould comprising a cavity which corresponds to the form of the article to constitute then, then, a 
remaining portion of this sheet or so a sheet of compatible not polymerized plastic is cut out in small pieces; one 
charges the aforesaid mould of a quantity of small pieces cut out sufficient to fill his cavity in co-operation with the 
aforesaid envelope; one applique of heat and a pressure in order to polymerize the plastic completely constituting this 
envelope as well as the small pieces which were placed in the mould, this application of heat softening the pieces and 
making them creep in all the volume of the aforesaid cavity which is not occupied by the envelope and 'the binder 
directly with this last. 



The present invention aims moreover a molded plastic container including: a portion of of the same body material, 
reinforced by randomly directed fibres; a base plate and vertical lateral walls intended to take the shape of a 
container, this container being characterized by the fact that it comprises an outer surfacing consisted by a base plate 
and vertical lateral walls connected outside the aforesaid portion of the body and/or an inner surfacing 
including/understanding a base plate and lateral walls, directed upwards, attached inside this portion of body, each 
inner and outer surfacing aforesaid comprising a layer of plastic reinforced by continuous and substantially parallel 
fibres, comprising each fibre located in its base plate which extends until in its lateral walls, the continuous fibres of 
the base plate and of lateral walls of the outer layer of aforesaid surface being directed in order to form a straight 
angle compared to continuous fibres of the base plate and corresponding lateral walls of the low layer of aforesaid 



A plastic article, built in accordance with the present invention, can be presented in the form of a portable container of 
slight weight, the portion of body which ensures an isotropic structural resistance bringing to the container a good 
mechanical resistance to compression and making it possible to pile up one above other the several similar containers, 
the outer layer of encapsulation ensuring a good mechanical resistance the traction of the container in order to be 
able to transport it from a place to another with its contents. 



One now will describe the present invention with more details while referring to the annexed drawing, on which: 
Figure 1 is a sight, into planar, of an outline cut out in a plastic sheet reinforced by glass fibres and which are used in 
the manufacture of the molded plastic article of the present invention 

Figure 2 is a sight in prospect for one in veloppe for reinforcement intended for a container made up starting from the 
outline represented on figure 1; 

Figure 3 is a sight in prospect for an inner envelope of reinforcement intended for a container, made up starting from 
a similar outline with that of figure 1 ; 

Figure 4 is a sight in prospect for a molded article comprising the envelopes of reinforcement represented on figures 2 
and 3, and which one removed a portion of the outer envelope of reinforcement of the article in order to let see the 
struc- inner ture of this last; 

Figure 5 is a cut representing one of the phases of the manufactoring process of the article of figure 4. 

A recent development in the field of the reinforced plastics is the evolution of technical intended for the economic 
manufacture of parallel and reinforced thermoplastic continuous glass fibre resin or thermosetting resin sheets 
substantially not polymerized. 



These formed sheets not polymerized by plastic reinforced with glass fibres are flexible, substantially nonsticky, and 
free-standing at the normal temperature, but softened feels and become sticky and/or sticking in the presence of an 
application of heat, same if this application is insufficient to polymerize the plastic. By way of consequence, it is easy 
to form, with wished profiles, such sheets which are then polymerized in order to constitute plastic articles reinforced 



4 top surface. 
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with various degrees. One will immediately include/understand the utility of such sheets in the manufacture of 
laminated and reinforced plastic products, and in the moulding with the blown one. 

In the present invention, one uses in a new way of the sheets of plastic not polymerized, reinforced by glass fibres, 
thermosetting or out of thermoplastic material, in order to manufacture a new and sophisticated molded plastic 



By examining in detail the drawing, one can see that figure 1 represents an outline 10, cut out in a plastic sheet not 
sports shirt, merized, reinforced by glass fibres contained naked and substantially parallel, the aforementioned fibres 
having been referred 11. Outline 10 has a profile such as it can made up in the form of an envelope 13, like be 
represented on figure 2, comprising a base plate 14, walls of end 16 and walls lateral 18. The arrangement of 
envelope 13, similar with a container, is such as the glass fibre reinforcement is continuous since an end 16, with 
straight of the base plate 14, to the wall of opposite end 16, the glass fibre reinforcement of the lateral walls 18 being 
continuous between the walls of end 16. This envelope can be shaper with the hand on a suitable mould, or so can be 
compressed forms some between matrixes, or so can be shaper by very other suitable device. One can apply a slight 
heat to soften the untreated resin so that it is with the sticking state and can be easily shaper for the aforesaid 
operation. 



One represented on figure 3 a similar envelope 20, made up starting from a suitable outline (not represented) of the 
same manner that that following which one formats envelope 13 of figure 2. In envelope 20, the glass fibre 
reinforcement is continuous since a lateral wall 22, with straight of the base plate 24, to the lateral wall opposite 22 
and is continuous also along each wall of end 26 between these last walls. For reasons which will appear better 
thereafter, one can see that envelope 20 comprises chamfered angles 28 and one edge 30, laid out along his upper 
marginal portions. Dimensions of envelopes 13 and 20 are such as envelope 20 can be introduced into envelope 13 to 
constitute an article similar with a container and comprising hollow portions of walls as well as a portion of hollow 
base plate. 



In the carrying in work of the present invention the hollow walls and the base plate of the formed container by 
envelopes 13 and 20 are filled with a substantially isotropic load taken on the same design specification as that which 
is used to constitute the aforesaid envelopes. The filling material is obtained by dividing a certain quantity of the sheet 
not worked in small pieces, as represented into 32 on figure 5. 



These small pieces can be rectangular, or of very other wished profile, the main purpose of their preparation being to 
divide continuous glass fibres of the initial sheet in short and discrete glass fibre sections. 



One represented on figure 5 a process thanks to which one can constitute a container with envelopes 13 and 20 and 
with small pieces 32. 



One represented, on figure 5, a mould of compression comprising a female member 36 which enters, by sliding 
motion, a male member 34. 



When the mould is charged, I' wraps 13 comes to carry in female member 36, the envelope having dimensions such 
that it is adjusted without play in this member. In envelope 13 one then deposits a predetermined mass of small cut 
out pieces 32, these last, preferably, being directed without preestablished order. Lastly, on the aforesaid member, 
one places the envelope 20, whose dimensions are such as it is adjusted without play with the member mixes 34. 



The mould charged like being represented on figure 5, the members male and female of the mould are brought in 
relation of compression, while in simultaneity one applique of heat to the mould by conventional devices, not 
represented. One applique a sufficient heat to polymerize the resin inside the mould. The pressure necessary depends 
on the type of resin used, as well as the shape of the object obtained by moulding. When one uses, in the carrying in 
work of the present invention, polyester or the phenolic resins, it is necessary that the mould is at a temperature of 
about 149 0C to polymerize the resin, and when the object is a single container, as represented on the drawing, a 
pressure of about 14,06 to 35,15 kg/cm2 is applied with the mould. 



Under the effect of the application of heat and pressure, the resin of the small cut out pieces 32 softens until taking a 
state where it runs out freely and creeps until all the portions of hollow ranging between envelopes 13 and 20 while 
taking along with it the short glass fibre sections of these small cut out pieces. This operation uniformly distributes the 
glass fibre reinforcement of the small cut out pieces 32 in all the hollow one ranging between envelopes 13 and 20, 
while not directing this reinforcement in a predetermined direction. One calculates the mass of small pieces 32 used 
so as to manage to furnish just the hollow one included/understood between envelopes 13 and 20. 



Because of absence of any filling between the lateral walls and of end of envelopes 13 and 20 at the beginning of 
moulding, these walls have tendency to to flame when they softened at the moment of the initial application of heat. 
However, since the small cut out pieces 32 softened until taking a state in which they flowing, the creep of the resin 
and fibres between the lateral walls and the walls of end of envelopes 13 and 20 righting these walls and their fact of 
regaining their initial shape substantially. 



The molded product thus obtained constitutes a container 40 which, for example, can be used as basket with bottles 
with milk. This container was represented on figure 4. Although that was not represented, one can constitute suitable 
slits or handles in the walls of end of the container to facilitate the handling of it. 



As represented on figure 4, container 40 comprises, on the one hand, a low portion of body 42, which is reinforced by 
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randomly directed glass fibres, in order to have a structural mechanical resistance substantially isotropic and, on the 
other hand, an outer envelope 44 which is bonded with the portion of body, by constituting a continuous glass fibre 
reinforcement of an end to other on the outer surface of the container and comprising a continuous glass fibre 
reinforcement 

J on one side to other on inner surface of the aforesaid container. The provision is such as the base and the vertical 
walls of the container are provided each one with a parallel glass fibre reinforcement in two isolated directions of 90, 
on their opposite surfaces. This reinforcement continuous and parallel of glass fibres on surfaces of the container 
communicates a strong mechanical resistance with the traction of this one, which enables him to be used to raise and 
transport extremely substantial loads by report/ratio - to its weight. This load or substantially isotropic trimming of 
the container ensures a good mechanical resistance with compression to him, resistance which is such as the loaded 
containers can be piled up one on the other one without collapse of their walls. 

One will notice on this subject that the inner angles of container 40 are chamfered and that those of the envelope 
which one uses to constitute this container are chamfered of complementary manner in order to obtain relatively thick 
posts in the angles of the container, these posts making portion of the isotropic inner portion of the body. 

These posts ensure a supplement of resistance mechanical compression with the aforesaid container. 

In an alternative of the manufactoring process of the container described above, one noted that it was advantageous 
to polymerize partially the resin of envelopes 13 and 20 front their introduction into the mould represented on figure 
5, so that they preserve their form without buckling pendent the moulding and that they have a sufficient viscosity so 
that the softened resin as well as the fibres of the small cut out pieces 32 do not ooze through these envelopes, 
pendent the process of moulding. For this purpose, envelopes 13 and 20 can be prepolymerisees in moulds separate 
and heated similar with that which was represented on figure 5, pendent a lapse of time not reaching that which is 
necessary to obtain a complete polymerization. The degree of prepolymerisation necessary depends on the form and 
the complexity of the article to be moulded, as well as nature of the resin used. In the specific process of moulding 
which is represented on figure 5, one can use, successfully a prepolymerisation with 75 fo, it esta-statement which 
envelopes 13 and 20 can be subjected to temperatures of polymerization pendent the 3/4 of the time which is 
necessary to obtain a complete polymerization front their assembly in the mould of figure 5. 

When one uses envelopes prepolymerized on surface of thermosetting reinforcement, the processes which have been 
just described allow the use of a transfer moulding or by injection of the small cut out pieces 32 in the envelopes of 
reinforcement, as well as a compression moulding. 

Although the present description was limited to manufacture of a container and particularly to that of a bin for the 
milk bottles, it goes without saying on the processes which were described are applicable with the manufacture of 
containers having other forms and with those of other types of plastic articles molded, without leaving the general 
frame of the present invention. N is also of course that the present invention considers the use of a single envelope of 
reinforcement which can be either on surfaces of the article obtained by moulding, or embedded in the body of this 
article. 

fl goes from oneself that the embodiment prefered of the present invention was described on a purely purely 
illustrative basis and that the man of the art can bring there various changes and changes of form, the details, the 
proportions and the provision of the parts without leaving for that the general frame the invention. 

SUMMARIZE 

The present invention has as an object: 
A top A. A manufactoring process of a plastic article reinforced in three dimensions and made up starting from a of the same 
sheet material substantially not polymerized and reinforced by fibres continuous and substantially parallel, the 
aforesaid process presenting moreover the following features, taken separately or in combination: 

1 " One cuts out or one folds a portion of the aforesaid sheet in order to constitute an envelope of surface for the 
aforesaid article; one places this envelope in a mould having a cavity corresponding at the form of the article to 
constitute; one cuts out in small pieces a remaining portion of the aforesaid sheet, or so a sheet of a compatible and 
not polymerized plastic reinforced by continuous fibres; one gives the responsability the aforesaid mould with a 
quantity of the aforesaid small pieces sufficient to fill his cavity in co-operation with the aforesaid envelope; one 
applique of heat and a pressure in order to polymerize the plastic of the envelope completely and small aforesaid 
pieces cut out in the mould, the aforementioned application producing the softening and the creep of these small 
pieces in all volume of the aforesaid cavity which is not occupied by the envelope, by producing some the direct 
connection with this last; 

2 " One applique heat and pressure with the envelope of surface in order to polymerize this envelope front partially to 
apply heat and the pressure to the envelope of surface in the presence of the small aforesaid cut out pieces; 

30 One cuts out and one folds portions of the aforesaid sheet of fagon to constitute an envelope of inner surface, the 
inner envelope and the aforesaid envelope of surface encasing one in the other one by forming a cavity between 
them; one places the small pieces cut out between the two aforesaid envelopes in sufficient quantity to fill this cavity; 
one applique then heat and pressure in order to completely polymerize the plastic of which the aforesaid envelopes as 
well as the small pieces in the mould are made up and in order to produce the softening and the creep of these last in 
all the cavity in order to constitute a bonded substantially isotropic garnishing directly with the envelopes of surface; 
40 One applique heat at the same time with the inner envelope and the envelope of surface in order to them poly- 
meriser partially front place between them the small cut out pieces; 

5 The aforesaid sheet is out of plastic reinforced by continuous and substantially parallel glass fibres, the inner 
envelope and the envelope of surface being prepared so that the glass fibre reinforcement of the one of them is with 
straight angle compared to the glass fibre reinforcement of other of them in its complementary parts. 



B. A plastic container obtained by moulding and manufactured according to the process aimed under A, this container 
being made up by a portion of plastic body reinforced by fibres directed without provision preestablished and 
including: a vertical base plate and lateral walls so as to have the profile of a container, this container being 
characterized by the fact that it is provided with an outer layer of surface comprising a base plate and vertical lateral 
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walls connected outside the aforesaid portion of body, and/or an inner surfacing comprising a base plate and vertical 
lateral walls directed inside this portion of body, these two layers comprising each one a layer of plastic reinforced by 
continuous and substantially parallel glass fibres and of which each one includes/understands, its base plate, of the 
fibres which extend until in its lateral walls, the continuous fibres of the base plate and the lateral walls of the layer 
outer of surface being directed with straight angle compared to those of the base plate and the corresponding lateral 
walls of the inner layer of aforesaid surface. 



ATTENTION ** fine of field DESC can contain beginning of CLMS 
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Procede de fabrication d'un article en matiere plastique renforce dans les trois 
dimensions et articles ainsi produits. 

Societe dite : AIR LOGISTICS CORPORATION residant aux fitats-Unis d'Amerique. 

Demande le 23 septembre 1964, a 16" 9 m , a Paris. 

Deiivre par arrete du 4 octobre 1965. 
(Bulletin officiel de la Propriete industrielle, n" 46 de 1965.) 
(Brevet d'invention dont la detivrance a ete ajournee en execution de Farticle 11, § 7, 
de la loi du 5 juillet 1844 modifi.ee par la hi du 7 avril 1902.) 

La presente invention se rapporte a un article en 
matiere plastique ainsi qu'a son procede de fabrica- 
tion et vise, plus particulierement, un procede de fa- 
brication d'un article en matiere plastique obtenu 
a partir d'une feuille de meme matiere dans lequel 
on munit cet article d'une couche de surface 1'en- 
tourant et lui communiquant un renforcement direc- 
tions!. 

Conformement a. la presente invention, on a concu 
un procede de fabrication d'un article en matiere 
plastique renforce dans les trois dimensions, obtenu 
a partir d'une feuille de meme matiere sensible- 
ment non polymerisSe, renforcee par des fibres con- 
tinues et sensiblement paralleles, ce procede etant 
caracterise par le fait qu'une partie de la feuille 
precitee est sectionnee et pliee de facon a constituer 
une enveloppe de surface pour cet objet; 1'enveloppe 
precitee est placee dans un moule comportant une 
cavite qui correspond a la forme de Particle a consti- 
tuer puis, ensuite, une partie restante de cette feuille 
ou bien une feuille de matiere plastique non poly- 
merisee compatible est decoupee en petits morceaux; 
on charge le moule precite d'une quantite de petits 
morceaux decoupes suffisante pour remplir sa cavite 
en cooperation avec 1'enveloppe precitee; on appli- 
que de la chaleur et une pression afin de polymeriser 
completement la matiere plastique constituant cette 
enveloppe ainsi que les petits morceaux qui ont ete 
places dans le moule, cette application de cbaleur 
ramollissant les morceaux et les faisant fluer dans 
tout le volume de la cavite precitee qui n'est pas 
occupe par 1'envelappe et les liant directernent a 
cette derniere. 

La presente invention vise en outre un conteneur 
en matiere plastique moulee comportant : une partie 
de corps de meme matiere, renforcee par des fibres 
orientees au hasard; une embase et des parois la- 
terales verticales destinees k prendre la forme d'un 



65 2191 0 73 741 3 



Prix du fascicule: 2 francs 



ant caracterise par le fait 
qu'il comporte une couche de surface exterieure 
constituee par une embase et par des parois laterales 
verticales reliees a Texterieur de la partie du corps 
precitee et/ou une couche de surface interieure 
comprenant une embase et des parois laterales, orien- 
tees vers le haut, fixees a 1'interieur de cette partie 
de corps, chacune des couches de surface interieure 
et exterieure precitees comportant une couche de ma- 
tiere plastique renforcee par des fibres continues 
et sensiblement paralleles, comportant chacune des 
fibres situees dans son embase qui s'etend jusque 
dans ses parois laterales, les fibres continues de 1'em- 
base et des parois laterales de la couche exterieure 
de surface precitee etant orientees de facon a faire 
un angle droit par rapport aux fibres continues de 
Pembase et des parois laterales correspondantes de 
la couche inferieure de surface precitee. 

Un article en matiere plastique, construit confor- 
mement a la presente invention, peut se presenter 
sous forme d'un conteneur portatif de poids leger, 
la partie de corps qui assure une resistance struc- 
tured isotropique apportant au conteneur une bonne 
resistance mecanique a la compression et permettant 
d'empiler 1'un au-dessus de 1'autre plusieurs conte- 
neurs similaires, la couche d'encapsulage exterieure 
assurant une bonne resistance mecanique a la trac- 
tion du conteneur afin de pouvoir le transporter 
d'un endroit k un autre avec son contenu. 

On va maintenant decrire la presente invention 
avec plus de details en se referant au dessin annexe, 
sur lequel : 

La figure 1 est une vue, en plan, d'une ebauche 
decoupee dans une feuille en matiere plastique ren- 
forcee par des fibres de verre et qui est utilisee 
dans la fabrication de Farticle en matiere plastique 
moule de la presente invention ; 

La figure 2 est une vue en perspective d'une en- 
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veloppe de renforcement destinee a un conteneur 
constitue a partir de I'ebauche representee sur la 
figure 1; 

La figure 3 est une vue en perspective d'une en- 
veioppe interieure de renforcement destinee a un 
conteneur, constituee a partir d'une ebauche simi- 
laire a cefle de la figure 1 ; 

La figure 4 est une vue en perspective d'un ar- 
ticle moule comportant les enveloppes de renforce- 
ment representees sur les figures 2 et 3, et dont on 
a ote une partie de 1'enveloppe exterieure de ren- 
forcement de Particle afin de laisser voir la struc- 
ture interieure de ce dernier; 

La figure 5 est une coupe representant 1'une des 
phases du procede de fabrication de 1'article de 
la figure 4. 

Un developpement recent dans le domaine des ma- 
tures plastiques renforcees est 1'evolution des tech- 
niques destinees a la fabrication economique de 
feuilles de resines thennodurcissables sensiblement 
non polymerisees on de resines thermoplastiques ren- 
forcees de fibres de verre paraMes et continues. 
Ces feuilles non polymerisees formees par de la 
matiere plastique renforcee avec des fibres de verre 
sont souples, sensiblement non gluantes, et auto-sup- 
portantes a la temperature normale, mais se ramollis- 
sent et deviennent gluantes et/ou collantes en pre- 
sence d'une application de chaleur, meme si cette 
application est insuffisante pour polymeriser la ma- 
tiere plastique, Par voie de consequence, il est fa- 
cile de former, a des profils desires, de tclles feuilles 
qui sont ensuite polymerisees afin de constituer des 
articles en matiere plastique renforces a des degres 
divers. On comprcndra tout de suite 1'utilite de telles 
feuilles dans la fabrication de produits en matiere 
plastique lamines et renforces, et dans le moulage 
au souffle. 

Dans la presente invention, on utilise d'une facon 
nouvelle des feuilles de matiere plastique non poly- 
merisees, renforcees par des fibres de verre, ther- 
modurcissables ou en matiere thennoplastique, afin 
de fabriquer un article nouveau et perfectionne en 
matiere plastique moulee. 

En examinant en detail le dessin, on peut voir 
que la figure 1 represente une ebauche 10, decou- 
pee dans une feuille de matiere plastique non poly- 
merisee, renforcee par des fibres de verres conti- 
nues et sensiblement paratieles, lesdites fibres ayant 
ete references 11. L'ebauche 10 a un profil tei 
qu'elle peut etre constituee sous forme d'une enve- 
loppe 13, comme represente sur la figure 2, com- 
portant une embase 14, des parois d'extremite 16 
et des parois laterales 18. L'agencement de 1'enve- 
loppe 13, semblable a un conteneur, est tel que le 
renforcement en fibres de verre est continu depuis 
une extremite 16, au droit de I'embase 14, jusqu'a 
la paroi d'extremite opposee 16, le renforcement en 
fibres de verre des parois laterales 18 etant continu 
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entre les parois d'extremite 16. Cette enveloppe peut 
etre mise en forme a la main sur un moule appro- 
prie, ou bien peut StTe comprimee en forme entre 
des matrices, ou bien peut etre mise en forme par 
tout autre dispositif approprie. On peut appliquer 
une legere chaleur pour ramollir la resine non trai- 
tee de facon qu'elle soit a 1'etat collant et puisse 
etre facilement mise en forme pour 1'operation pre- 

On a represente sur la figure 3 une enveloppe 
similaire 20, constituee a partir d'une ebauche appro- 
priee (non representee) de la meme maniere que 
celle suivant laquelle on met en forme 1'enveloppe 
13 de la figure 2. Dans 1'enveloppe 20, le renfor- 
cement en fibres de verre est continu depuis une 
paroi laterale 22, au droit de I'embase 24, jusqu'a 
la paroi laterale opposee 22 et est continu egalement 
le long de chaque paroi d'extremite 26 entre ces 
dernieres parois. Pour des raisons qui apparaitront 
mieux par la suite, on peut voir que 1'enveloppe 
20 comporte des angles chanfreines 28 et un rebord 
30, dispose le long de ses parties marginales supe- 
rieures. Les dimensions des enveloppes 13 et 20 
sont telles que 1'enveloppe 20 peut etre introduite 
dans 1'enveloppe 13 pour constituer un article sem- 
blable a un conteneur et comportant des parties 
creuses de parois ainsi qu'une partie d'embase 

Dans la mise en ceuvre de la presente invention 
les parois et I'embase creuses du conteneur forme 
par les enveloppes 13 et 20 sont remplies d'une char- 
ge sensiblement isotropique prelevee sur la meme 
feuille de fabrication que celle qui est utilisee pour 
constituer les enveloppes precitees. La matiere de 
remplissage est obtenue en sectionnant une certaine 
quantite de la feuille non travaillee en petits mor- 
ceaux, comme represente en 32 sur la figure 5. 
Ces petits morceaux peuvent etre rectangulaires, ou 
de tout autre profil desire, le but principal de leur 
preparation etant de sectionner les fibres de verre 
continues de la feuille initiale en trongons courts 
et discrets de fibres de verre. 

On a represente sur la figure 5 un procede grace 
auquel on peut constituer un conteneur avec les enve- 
loppes 13 et 20 et avec les petits morceaux 32. 
On a represente, sur la figure 5, un moule de com- 
pression comportant un organe femelle 36 dans le- 
quel entre, par coulissement, un organe male 34. 
Lorsque Ton charge le moule, 1'enveloppe 13 vient 
porter dans 1'organe femelle 36, 1'enveloppe ayant 
des dimensions telles qu'elle s'ajuste sans jeu dans 
cet organe. Dans 1'enveloppe 13 on depose alors une 
masse predeterminee de petits morceaux decoupes 
32, ces derniers etant, de preference, orientees sans 
ordre preetabli. Enfin, sur 1'organe precite, on place 
1'enveloppe 20, dont les dimensions sont telles qu'elle 
s'ajuste sans jeu avec 1'organe male 34. 

Le moule etant charge comme represente sur la 



figure 5, les organes male et femeile du moule sont 
amenes en relation de compression, tandis qu'en 
simultaneite on applique de la chaleur au moule 
par des dispositifs classiques, non representes. On 
applique une chaleur suffisante pour polymeriser 
la resine a 1'interieur du moule. La pression neces- 
saire depend du type de resine utilisee, ainsi que 
de la forme de 1'objet obtenu par moulage. Lorsque 
Ton utilise, dans la mise en <euvre de la presente 
invention, du polyester ou des resines phenoliques, 
il est necessaire que le moule soit a une temperature 
de 1'ordre de 149 °C pour polymeriser la resine, 
et lorsque 1'objet est un simple conteneur, comme 
represente sur le dessin, une pression de 1'ordre de 
14,06 a 35,15 kg/cm 2 est appliquee au moule. 

Sous 1'effet de 1'application de la chaleur et de la 
pression, la resine des petits morceaux decoupes 32 
se ramollit jusqu'a prendre un etat ou elle s'ecoule 
librement et flue jusqu'a toutes les parties du creux 
compris entre les enveloppes 13 et 20 en emmenant 
avec elle les troncons courts de fibre de verre de 
ces petits morceaux decoupes. Cette operation repar- 
tit uniformement le renforcement de fibres de verre 
des petits morceaux decoupes 32 dans tout le creux 
compris entre les enveloppes 13 et 20, tout en 
n'orientant pas ce renforcement dans une direction 
predeterminee. On calcule la masse de petits mor- 
ceaux 32 utilisee de maniere a arrjver a garnir tout 
juste le creux compris entre les enveloppes 13 et 20. 

Du fait de 1'absence de tout remprissage entre 
les parois laterales et d'extremite des enveloppes 13 
et 20 en debut de moulage, ces parois ont ten- 
dance a « flamber » lorsqu'elles se ramollissent au 
moment de 1'application initiale de chaleur. Toute- 
fois, etant donne que les petits morceaux decoupes 
32 se ramollissent jusqu'a prendre un etat dans le- 
quel ils fluent, le fluage de la resine et des fibres 
entre les parois laterales et les parois d'extremite 
des enveloppes 13 et 20 redresse ces parois 
et leur fait reprendre sensiblement leur forme ini- 
tiale. 

Le produit moule ainsi obtenu constitue un conte- 
neur 40 qui, par exemple, peut servir de panier a 
bouteilles a lait. Ce conteneur a ete represente sur 
la figure 4. Bien que cela n'ait pas ete represente, 
on peut constituer des fentes ou des poignees ap- 
propriees dans les parois d'extremite du conteneur 
pour en faciliter la manutention. 

Comme represente sur la figure 4, le conteneur 
40 comporte, d'une part, une partie inferieure de 
corps 42, qui est renforcee par des fibres de verre 
orientees au hasard, afin d'avoir une resistance me- 
canique structurelle sensiblement isotropique et, 
d'autre part, une enveloppe exterieure 44 qui est 
liee a la partie de corps, en constituant un renfor- 
cement continu de fibres de verre d'un bout a 1'au- 
tre sur la surface exterieure du conteneur et com- 
portant un renforcement continu de fibres de verre 
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d'un cote k 1'autre sur la surface interieure dudk 
conteneur. La disposition est telle que la base et les 
parois verticales du conteneur sont munies chacune 
d'un renforcement parallele en fibres de verre dans 
deux directions ecartees de 90°, sur leurs surfaces 
opposees. Ce renforcement continu et parallele de 
fibres de verre sur les surfaces du conteneur commu- 
nique une forte resistance mecanique a la traction 
de celui-ci, ce qui lui permet d'etre utilise pour 
soulever et transporter des charges extremement im- 
portantes par rapport a son poids. Cette charge 
ou garniture sensiblement isotropique du conteneur 
lui assure une bonne resistance mecanique a la com- 
pression, resistance qui est telle que les conteneurs 
charges peuvent etre empties 1'un sur 1'autre sans 
affaissement de leurs parois. 

On remarquera a ce sujet que les angles inte- 
rieurs du conteneur 40 sont chanfreines et que ceux 
de 1'enveloppe que 1'on utilise pour constituer ce 
conteneur sont chanfreines de maniere complemen- 
taire afin d'obtenir des montants relativement epais 
dans les angles du conteneur, ces montants faisant 
partie de la partie interieure isotropique du corps. 
Ces montants assurent un supplement de resistance 
mecanique a la compression au conteneur precite. 

Dans une variante du procede de fabrication du 
conteneur ci-dessus decrit, on a constate qu'il etait 
avantageux de polymeriser partiellement la resine 
des enveloppes 13 et 20 avant leur introduction 
dans le moule represente sur la figure 5, afin qu'elles 
conservent leur forme sans « flambage » pendant le 
moulage et qu'elles aient une viscosite suffisante 
pour que la resine ramollie ainsi que les fibres des 
petits morceaux decoupes 32 ne suintent pas a tra- 
vers ces enveloppes, pendant le processus de mou- 
lage. A cet effet, les enveloppes 13 et 20 peuvent 
etre prepolymerisees dans des moules separes et 
chauffes similaires a celui qui a ete represente sur 
la figure 5, pendant un laps de temps n'atteignant 
pas celui qui est necessaire pour obtenir une poly- 
merisation complete. Le degre de prepolymerisation 
necessaire depend de la forme et de la complexity 
de 1'article a mouler, ainsi que de la nature de la 
resine utilisee. Dans le procede specifique de mou- 
lage qui est represente sur la figure 5, on peut utili- 
ser, avec succes une prepolymerisation » 75 %, c'est- 
a-dire que les enveloppes 13 et 20 peuvent etre 
soumises a des temperatures de polymerisation pen- 
dant les 3/4 du temps qui est necessaire pour ob- 
tenir une polymerisation complete avant leur assem- 
blage dans le moule de la figure 5. 

Lorsque 1'on utilise des enveloppes prepolymeri- 
sees a surface de renforcement thermodurcissable, 
les precedes qui viennent d'gtre decrits pennettent 
1'utilisation d'un moulage par transfert ou par in- 
jection des petits morceaux decoupes 32 dans les 
enveloppes de renforcement, aussi bien qu'un mou 
lage par compression. 
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Bien que la presente description ait ete limitee 
a la fabrication d'un conteneur et plus particulie- 
rement a celle d'un easier pour les bouteifles a lait, 
il va de soi sur les precedes qui ont ete decrits 
sont applicables a la fabrication de conteneurs ayant 
d'autres formes et a celles d'autres types d'articles 
en matiere plastique moulee, sans sortir du cadre 
general de la presente invention. II est egalement 
bien entendu que la presente invention envisage 
1'utilisation d'une enveloppe de renforcement unique 
qui peut se trouver soit sur les surfaces de 1'article 
obtenu par moulage, soit encastree dans le corps 
de cet article. 

H va de soi que le mode de realisation prefere 
de la presente invention a ete decrit a titre pure- 
ment illustratif et que 1'homme de 1'art peut y appor- 
ter divers changements et modifications de forme, 
des details, des proportions et de la disposition 
des pieces sans sortir pour cela du cadre general de 
1'invention. 

RESUME 

La presente invention a pour objet : 
A. Un procede de fabrication d'un article en ma- 
tiere plastique renforce dans les trois dimensions 
et constitue a partir d'une feuille de meme ma- 
tiere sensiblement non polymerisee et renforcee par 
des fibres continues et sensiblement paralleles, le 
procede precite presentant en outre les caracteris- 
tiques suivantes, prises isolement ou en combinai- 
son : 

1" On decoupe ou on plie une partie de la feuille 
precitee de facon a constituer une enveloppe de 
surface pour 1'article precite; on place cette enve- 
loppe dans un moule ayant une cavite correspon- 
dant a la forme de 1'article a constituer; on de- 
coupe en petits morceaux une partie restante de la 
feuille precitee, ou bien une feuille d'une matiere 
plastique compatible et non polymerisee renforcee 
par des fibres continues; on charge le moule precite 
avec une quantite desdits petits morceaux suffisante 
pour remplir sa cavite en cooperation avec 1'enve- 
loppe precitee; on applique de la chaleur et une 
pression afin de polymeriser completement la ma- 
tiere plastique de i'enveloppe et des petits morceaux 
decoupes precites dans le moule, ladite application 
produisant le ramollissement et le fluage de ces 
petits morceaux dans tout le volume de la cavite 
precitee qui n'est pas occupe par I'enveloppe, en en 
produisant la liaison directe avec cette derniere; 

2° On applique la chaleur et la pression a I'en- 
veloppe de surface de facon a polymeriser par- 
tieflement cette enveloppe avant d'appliquer la cha- 
leur et la pression a I'enveloppe de surface en pre- 
sence des petits morceaux decoupes precites; 
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3° On decoupe et on plie des parties de la feuille 
precitee de fagon a. constituer une enveloppe de sur- 
face interieure, I'enveloppe interieure et I'enveloppe 
de surface precitees s'emboitant 1'une dans 1'autre 
en formant une cavite entre elles; on place les petits 
morceaux decoupes entre les deux enveloppes preci- 
tees en quantite suffisante pour remplir cette cavite; 
on applique ensuite la chaleur et la pression de 
facon a polymeriser completement la matiere plas- 
tique dont sont constituees les enveloppes precitees 
ainsi que les petits morceaux dans le moule et afin 
de produire le ramollissement et le fluage de ces 
derniers dans toute la cavite afin de constituer un 
garnissage sensiblement isotropique lie directement 
aux enveloppes de surface; 

4° On applique la chaleur a. la fois a I'enveloppe 
interieure et a I'enveloppe de surface afin de les poly- 
meriser partiellement avant de placer entre elles les 
petits morceaux decoupes; 

5° La feuille precitee est en matiere plastique 
renforcee par des fibres de verre continues et sen- 
siblement paralleles, I'enveloppe interieure et I'en- 
veloppe de surface etant preparees de maniere que 
le renforcement de fibres de verre de 1'une d'entre 
elles soit a angle droit par rapport au renforce- 
ment de fibres de verre de 1'autre d'entre elles 
dans ses parties complementaires. 

B. Un conteneur en matiere plastique obtenu par 
moulage et fabrique selon le procede vise sous A, 
ce conteneuT etant constitue par une partie de corps 
en matiere plastique renforcee par des fibres orien- 
tees sans disposition preetablie et comportant : une 
embase et des parois laterales verticales de maniere 
a avoir le profil d'un conteneur, ce conteneur 
etant caracterise par le fait qu'il est muni d'une 
couche exterieure de surface comportant une embase 
et des parois laterales verticales reliees a 1'exterieur 
de la partie de corps precitee, et/ou une couche de 
surface interieure comportant une embase et des 
parois laterales verticales orientees a 1'interieur de 
cette partie de corps, ces deux couches comportant 
chacune une couche de matiere plastique renfor- 
cee par des fibres de verre continues et sensiblement 
paralleles et dont chacune comprend, dans son em- 
base, des fibres qui s'etendent jusque dans ses 
parois laterales, les fibres continues de 1'embase et 
des parois laterales de la couche exterieure de sur- 
face etant orientees a angle droit par rapport a 
celles de 1'embase et des parois laterales correspon- 
dantes de la couche interieure de surface precitee. 

AIR LOGISTICS CORPORATION 
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Alain Casalonca 
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